PROSES PEMBUATAN PISAU PENCACAH

PADA MESIN PENCACAH RUMPUT
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3D MATA PISAU TETAP








No. Nama Bagian Bahan Tebal Jumlah Ket.
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No. Nama Bagian Bahan Tebal Jumlah Ket.






























 1 : 3

























8 H7 (- 0,000,02+ )
PISAU PUTAR





 1 : 3


































2 PIPA ST34 4 1 ? 34
digerinda
N10









 1 : 4
































2 DUDUKAN PISAU TETAP
4 -
ST42 10 1 -
POROS PENCACAH



























25 h9 (- 0,050,00+ )
?26
M8X1,25 M8X1,25









 1 : 8




































 1 : 6




























 1 : 4















































 1 : 4









































B ( 2 : 1 )
B
PENUTUP DEPAN





 1 : 6

























100 50 10050 15









 1 : 8




















































 1 : 4





























 1 : 14
















































 8 5 x ?16
103 
 










































































Lampiran 4. Foto Uji Kinerja Mesin 
               











Lampiran 4. Foto Uji Kinerja Mesin 
 
 









Lampiran 4. Foto Uji Kinerja Mesin 
              




6. Hasil cacahan rumput 
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Lampiran 5. Tabel Data Material, Kecepatan potong, Sudut Mata Bor HSS, dan   











































































Lampiran 5. Tabel Sifat-Sifat Puntir dan Bending di Las Sudut 
 




Lampiran 5. Hasil Pengukuran Akhir Dimensi Pisau Pencacah Rumput  
 
a. Pisau Putar 
Keterangan Gambar kerja Benda kerja Selisih 
Panjang (mm) 490 492 2 
Diameter  (mm) 214 215 1 




Dg = P x D x S 
      = 490 x 214 x 45 
      = 4718700 
Db = P x D x S 
     = 492 x 215 x 37 
     =3913860 
ΔD = Db  - Dg 
       = 804840 
Prosentase 
kesalahan 
Pk = ΔD/ Dg  x 100% = 17,1% 
Keterangan : (P) panjang, (D) Diameter, (S) Sudut Ketajaman, (Dg) Dimensi 
gambar kerja, (Db) Dimensi benda, (ΔD) Selisih dimensi, (Pk) Persentase 
kesalahan 
b. Pisau Tetap  
Keterangan Gambar kerja Benda kerja Selisih 
Panjang (mm) 605 606 1 
Lebar     (mm) 130 132 2 
Tinggi (mm) 24 24 0 




Dg = P x L x T x S 
      = 605 x 130 x 24 x 45 
      = 84942000 
Db = P x L x T x S 
      =606 x 132 x 24 x 40 
      = 76792320 
ΔD = Db  - Dg 
       = 8149680 
Prosentase 
kesalahan 
Pk = ΔD/ Dg  x 100% = 9,6% 
Keterangan : (P) panjang, (L) lebar, (T) tinggi, (S) Sudut Ketajaman, (Dg) 
Dimensi gambar kerja, (Db) Dimensi benda, (ΔD) Selisih dimensi, (Pk) 











 Lampiran 5. Baja Kontruksi Umum Menurut DIN 17100 























Lampiran 5. Karakteristik Mamper Las Dari Baja Bangunan 
 
Tergantung dari macam pembebanan, tipe tuang R lebih baik dari tipe tuang U.  
R = penuangan teratur. U = penuangan tidak kontinyu. 
 
Sumber : Elemen Mesin Jilid 1, G. Niemann 
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     Lampiran 6. Daftar Hadir Praktik Mengerjakan Proyek Akhir 
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Lampiran 6. Kartu Bimbingan Proyek Akhir 
 
